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@ Verfahrerr und Vorrichtung zum Ausgleich von Vorschubabweichungen in beiden Richtungen bei 
taktgeforderten Materialbahnen 

(57) Verfahren zum Steuern des Betriebs einer Kunststqff- 
beutel-Herstellmaschine, bei welcher eine Kunststoff- 
bahn (12) mit.in regelmaftigen Abstanden aufgedruckten 
Indexmarken {32, 32', 32") um eine vorgewahlte Vor- 
schub- oder Zuglange {DU gefordert und danach ange- 
haiten .wird, um.die Kunststoffbahn (12) querzur Forder- 
rjcrtiung zu trennen und thermisch zu verschliefien, um 
einen Kunststoffbeutel herzustellen, wobei ein Sensor 
(34) das Passieren einer Indexmarke (32') erfafit, ein Si- 
gnalgeber (42) Impulse zum Bestimmen der relativen Po- 
sition der Indexmarke (32') liefert und eine Berechnungs- 
einrichtung (56, 58, 60) die Position der Indexmarke (32') 
bestimmt, dadurch gekennzeichnet, daft 
der Sensor (34) die Indexmarke (32') an einem festgeleg- 
ten Bezugspunkt erfa&t, 

der Signalgeber (42) Daten zur Bestimmung des Abstan- 
des (X) zwischen der Indexmarke (32') und dem Bezugs- 
punkt liefert, wenn die Kunststoffbahn (12) zum Trennen 
und Verschliefcen angehalten wird, 

die Berechnungseinrichtung (56, 58) den Ist-Abstand (PR) 
zwischen benachbarten Indexmarken {32', 32") und den 
durchschnittiichen Ist-Abstand zwischen den Indexmar- 
ken {32', 32") uber eine vorgewahlte Anzahl aufeinander- 
folgender Indexmarken (32, 32', 32") errechnet, und die 
Berechnungseinrichtung (60) eine anschlieGend vorge- 
wahlte Vorschub- bzw. Zuglange (DL) im wesentlichen 
dem durchschnittiichen Ist-Abstand zwischen den Index- 
marken (32*, 32") zum Beseitigen einer Abweichung zwi- 
schen dem Ist-Abstand und der Zuglange gleichsetn. 
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Beschreifauns 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern von 
Beutelherstellmaschinen. 

Es sind verschiedene Maschinen fur die wirtschariliche 
und schnelle automatische Herstellung- von Piasukbeuteln 
bekannt. Generell arbeiien solche Maschinen so, da£ sie 
vorgewahlte Langen einer Kunsistoffbahn von einer Vor- 
raisrolle abziehen una diese dann quer durchtrennen und 
thermisch verschlieBen. urn einen Beuiel zu formen. 

Haufig ist es gewunschu auf den fenigen Beuteln Auf- 
drucke mil Etiketten ? Anweisungen o. a. grafischen Infor- 
mationen vorzusehen, Hierzu wird die Xunststoffbahn in re- 
gelmafiigen Abstanden bedrucku und es isi erforderlich si- 
cherzustellen, daB das Trennen und VerschweiBen der Bahn 
eenau an den.Stellen oder Felcern zwischen den Aufdruk- 
ken erfolgt, um die genaue Plazierung des Aufdrucks auf 
dem Fertigbeutei zu gewahrleisten. 

■ Ein Verfahren zur Sicherstellung der exakten Trenn- und 
SchweiBstellen ist der Vbrschub der Bahn um vorgewahlte 
Langen entsprechend dem Abstand der bedruckten Berei- 
che.Trotzdem konnen sich kieinere Abweicbungen, die 
durch Streckung oder Schrumpfung der Bahn beim Bedruk- 
ken oder Auf- und Abwickeln von der Vbrratsrolle auftreten 
konnen, akkumulieren, so daB sich groBere Abweichungen 
wahrend des Betriebs der Beutelherstellmaschine ergeben 
konnen. 

Eine andere Methode zur Sicherstellung der exakten ge- 
wiinschten Trenn- und SchweiBstellen zwischen aufeinan- 
derfclgenden bedruckten Bercichen besteht in dem Auf- 
drucken regelmaBig voneinander beabstandeter Indexmar- 
ken oder "Sichunarken" auf der Materialbahn, bevor diese 
in die Beutelherstellmaschine eingegeben wird. Ein opti- 
scher Sensor erfaBt das Passieren jeder Indexmarke um eine 
vorgewahlte S telle und signalisiert der Maschine. anzuhal- 
ten sowie die Bahn zu uennen und zu verschweiBen. Indes- 
sen ist es haufig erwunscht zwischen solchen Indexmarken 
Aufdrucke zu plazieren. Um zu verhindern. daB andere Zei- 
chen mit den Indexmarken verwechseh werden. wird der 
optische Sensor vorzugsweise nur iiber ein kurzes Intervall 
oder "Fenster" aktiviert. in dem das Erscheinen der Index- 
marke erwartet werden kann. Dieses Verfahren ist wirksam 
bei der Korreklur kleiner systemaiisehcr Ausrichtfehler. wie 
bei Verlangerung oder Verkiirzung des jeweiligen taisuchli- 
chen Abstands zwischen den Indexmarken. Steigende Feh- 
ler konnen als Ergebnis umerschiedlicher Zugspannungen 
auftreten, wenn die Bahn von der Vorratsrolle auf- crier ab- 
gewickell wird. und das kann dazu fuhren. daB die Index- 
marken auBerhalb des "Sichtfensters" geraten. Diese Fehler- 
art kann ein ungenaues Ausrichien des Aufdrucks auf den 
Fenigbeuteln verursachen. 

In DE-OS-2002 445 ist z. B. eine Einrichtung zum regi- 
sierhaltigen Fiihren eines bedruckten Bandes in einer Beu- 
telherstellmaschine mil einem Regler und Stellgliedem be- 
schrieben, die bei einem Uberschriiienen Registerfehler eine 
Verstellung des Bandvorzugs bewirken. Einem ersten Stcll- 
glied ist dabei ein Signalzuhler vorgeschaliet, der nach Ein- 
ireffen einer Anzahl von Signalen voin Regler ein Betati- 
gungssignal dem Stellglied zuleiiei. 

In EP-A-0023 117 ist ein Antriebssystem fur Beutelhcr- 
siellmuschinen fur Kunsistoft'-. Papierbahnen oder ahnliehes 
beschrieben. Ein elekirischer Schritt motor wird dabei mi- 
kroprozessorgesteuert iiber ein vorgewahlics Programm fiir 
die Bewegung einer Materialbahn durch die Maschine. 

In EP 0 265 20S A2 ist ein Sireifenzufuhr- und Sieuersy- 
stem beschrieben, bei wclchem die Ausrichtung von Index- 
marken, welche auf einem Material angeordnei sind, relaiiv 
zu einem anzuwendenden Werkzeug niiuels eines opiischen 
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Sensors zum Erfassen der Indexmarken. zu einem Material- 
posiiioniersystem und zu einem entsprechenden Steuersy- 
stem realisiert wird, welches auf die Ausgabe des Sensors 
reagiert. Mil Hilfe des Positioniersysiems soil das die Index- 

5 marken tragende Material relauv zu dem Sensor eingestellt 
werden. Zur Positionierung und Reposiuonierung der ent- 
sprechenden Artikel ist ein Feld von entsprechenden Abtast- 
sensoren vorgesehen. Das Material wird bis zu einer eigent- 
lichen Bearbeitungsstelle vorgeforderu an welcher mar- 

10 kierte Teile des Materials in darunterliegende Offnungen 
ausgestanzt werden, Bei dieser Materialvorschubbewegung 
handelt es sich um eine geirennte Bewegung von der Posi- 
tionierung zur Registrierung. Aus mehreren Zyklen werden 
sich auf die Indexmarken beziehende Daten gemittelt, wobei 

15 das Material in einem Erfassungsbereich zyklisch vorwarts 
und ruckwans bewegt wird, die erfaBten Positionen jedes- 
mal gespeichert werden und schlieBlich die Indexmarke an 
die gewiinschte S telle gebracbt wird. 

Im Hinblick auf den Stand der Technik ist es eine Auf- 

20 gabe der Erfindung. eine Beutelherstellmaschine und ein 
Verfahren zu deren Steuerung zu schaffen ; mittels welcher 
bzw. mittels welchem eine exakte Ausrichtung von Auf- 
drucken auf Fenigbeuteln erzielbar ist und dadurch die Ein- 
richtung zum termischen VerschlieBen exakter in den Ver- 

21 schlieBvorgang steuerbar ist, bevor das Beutelmaterial be- 
ginnt, sich zu bewegen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merk- 
malen gemiiB Anspruch 1 und durch eine Beutelherstellma- 
schine mit den Merkmalen gemiifi Anspruch 5 gelost. 

30 ZweckmaBige Weiterbildungen sind in den jeweiligen ab- 
hiingigen Anspriichen definiert. 

Die Erfindung schafft ein System zum Steuem des Be- 
triebs einer Beutelherstellmaschine, bei welcher eine Kunst- 
stoffbahn mil in regelmaBigen Abstanden aufgedruckien In- 

35 dex marken um vorgegebene Vbrschub takte gerorden wird 
und dann quer zur Transporirichtung durchtrennt und zu ei- 
nem Beutel thermisch verschlossen wird. Das Steuersystem 
umfaBt Vorrichtungen zurWahrnehmung des Passierens von 
Indexmarken an einer vorgegebenen Stelle. Andere Vorrich- 

40 tungen schlieBen eine Einrichtung zur Bestimmung des Ab- 
standes zwischen der Indexmarke und der vorgegebenen 
Stelle ein, wenn die Bahn zum Durchtrennen und Ver- 
schweiBen angehalten wird. Das Steuersystem umfaBi wei- 
terhin Vorrichtungen zur Durchfiihrung tblgemier Funktio- 

45 nen: Bestimmen des Ist-Abstandes zwischen aufeinander- 
folgenden Indexmarken. Berechnen des durchschnitt lichen 
Ist-Abstandes zwischen den Indexmarken iiber eine vorge- 
gebene Anzahl aufeinanderfolgender Indexmarken und Ein- 
siellen der vorgewahlten Vorschublange. so daB sie im we- 

50 sentlichen gleich dem tatsachlichen Durchschniusubstand 
zwischen den Indexmarken ist. 

Nachfolgend wird die Erfindung an Ausfiihrunssbeispie- 
len anhand der beigefugten Zeichnung niiher erlauteri. In der 
Zeichnung zeigen: 

55 Fig. 1 eine Seitenansicht eines Beuielhersiellsysiems ein- 
schlieBlich einer Maschine zur Herstellung von Kun.ststolT- 
beuteln aus einer Kunststoffbahn. 

Fig. 2 eine vergroBerte Seitenansicht einer Beutelhcrsiell- 
maschine, 

60 Fig. 3 ein vereinfachtes Blockdiagramm eines Steuersy- 
stems fur den Betrieb der Beutelherstellmaschine. 

Fig. 4 schematisch den Betrieb eines Sieuersystems. wo- 
bei cine Kunsistoffbahn in bezug auf einen optischen Sensor 
des Sieuersystems dargestellt isi. 
65 Fig. 5 ein anderes Blockdiagramm. in dem ein vergroBer- 
les Detail des Sieuersystems nach Fig. 3 dargestellt isi. und 
Fig. 6 ein Ablaufdiagramm zur Vera nschau I it-hung des 
Betriebes des Steuersvstems. 
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In Fig. 1 ist ein System 10 zum automatischen Hersiellen 
von Kunststofibeuteln aus einer endlosen Bahn 12 aus 
Kunststoff gezeigt. Das System 10 umfaBt eine die Bahn 12 
haltende Vorratsrolle 14 und eine Druckmechanik 16 zum 
wiecerholten Aufdrucken von Aufdrucken 17 (Fig. 4) in re- 5 
gelmaBigen Abstanden auf die Bahn 12. Weiterhin weist das 
System 10 eine Maschine 19 zum Durchirennen und thermi- 
schen Versiegeln bzw. VerschweiBen der Bahn 12 quer zur 
Transportrichtung, urn einzelne KunststorToeutel zu schaf- 
fen, und eine Stapelmechanik 20 zum Stapeln der Beutel, 10 
die auf der Maschine 19 hergestellt worden sind, auf. Ein 
vom Bediener betreibbares Steuerpult 22 ermoglicht die 
Steuerungsuberwachung des automatischen Beutelherstell- 
systems 10. 

Nach Fig. 2 wird die Bahn 12 von der Vorratsrolle 14 ab- 15 
gezcgen und in die BeutelhersteLlmaschine 18 gefuhrt. wo 
sie zwischen einem Paar von ZufuhrroUen 24 gefordert 
wird. Nach dem Passieren der ZufuhrroUen 24 wird die 
Bahn 12 um eine Vielzahl von Leitrollen 26 gefuhrt, welche 
fur eine im wesentlichen konstante Zufuhrung der Bahn 12 20 
sorgen. Nach den Leitrollen 26 passiert die Bahn 12 ein Paar 
Zugrollen 28. welche unmittelbar vor einem quer zur For- 
derrichtung angeordneten Trenn- und SchweiBstab 30 ange- 
ordnet sind. welcher die Bahn 12 durchtrennt und ver- 
schweiBt, um die einzelnen Beutel zu bilden. 25 

Um eine exakte Ausrichtung der VerschweiBung in bezug 
auf den Aufdruck 17 auf der Bahn 12 zu gewahrleisten, ist 
eine Vielzahl von Indexmarken 32. 32', 32" (Fig. 3) in regel- 
maBigen Abstanden langs des Randes der Bahn 12 aufge- 
druckt. Ein optischer Sensor 34 nimmt das Passieren jeder 30 
Indexmarke 32, 32', 32" photoelektrisch wahr. Weil die 
ebenfalls von dem opuschen Sensor 34 erfaBbaren Auf- 
drucke 17 haufig zwischen aufeinanderfolgenden Indexmar- 
ken 32', 32" erscheinen. wird der optische Sensor 34 nicht 
unumerbrochen, sondern vielmehr nur wahrend kurzer Zeit- 35 
abstande aktiviert. wahrend derer das Erscheinen einer In- 
dexmarke zu erwarten ist. Deshalb iordert die Beutelher- 
stellmaschine 18 die Bahn 12 jeweils um eine vorgewahlte 
oder vorberechnete Lange DL, die in der gezeigten Ausfiih- 
rungsform im wesentlichen gleich dem Nominal-Abstand 40 
zwischen den Indexmarken 32', 32" ist, wie sie die Bedie- 
nungsperson in das Steuerpult 22 eingegeben hat, zu- oder 
abzuglich einer gemessenen Abweichung. die beim vorher- 
2 e hen den Vorschub festgestellt wurde, und zuziiglich einer 
halben "Fenster"-Breite. Dadurch ist der optische Sensor 34 45 
nur wahrend eines vorgegebenen Abschnittes, z. B. wiihrcnd 
- der leizten 12.7 mm jedes Vorschubs der Bahn 12 aktiviert. 
Auf diese Weise reagien der optische Sensor nur auf Index- 
marken 32, 32'. 32". die innerhalb einer definierten Zone 
oder eines Kennungs-"Fensters" erscheinen. 50 

Der tatsachliche Raum bzw. der tatsachliche Abstand 
zwischen den Indexmarken 32' : 32" weicht aus einer Reihe 
von Grunden von dem Nominal-Abstand ab, der durch die 
Bedienungsperson in das Steuerpult 22 eingegeben wird. 
Beispielswcise konnen Dimensionsabweichungen durch 55 
den Druckvorgang selbst verursacht werden oder durch un- 
terschiedliche Zugspannungen in der Bahn 12. wenn diese 
von der Vorratsrolle 14 abgezogen und durch das System 10 
gefordert wird. Als Ergebnis konnen die Indexmarken 32, 
32'. 32" auBerhalb des Kennungs-Tensters" fallen und eine 60 
False h ausrichtung der Aufdrucke 17 auf den fertigen Beutel 
verursachen. 

Nach einem Aspekt der Erfindung ist die Beutelherstell- 
maschine 18 mit einem Steuersystcm 36 ausgeriistet, das au- 
lomalisch jede steigendc Abweichung des Isi-Abstandes 65 
zwischen den Indexmarken 32\ 32" und der am Steuerpult 
22 eingestellten Nominal- Vorschubliinge ausgleicht. 

Nach Fig. 3, 4 und 5 umfaBi das Steuersystem 36 das 



Steuerpult 22 und den optiscben Sensor 34. Die Beutelher- 
siellmaschine 18 ist mit einem elektrischen Ser\'omotor 38 
ausgestatteu der mittels eines Riemens 40 oder einer ahnli- 
chen Anordnung an die Zugrollen 28 angekoppelt ist. Das 
Steuersystem 36 umfaBt weiterhin einen Kcdierer bzw. Si- 
gnalgeber 42, der direkt an den Motor 38 angekoppelt ist 
und eiektrische Impulse liefen, welche die Motorwellen- 
drehzahl (z. B. 4000 Impulse pro Motordrehung) anzeigen. 
Die Signale des Signalgebers 42, des Steuerpultes 22 und 
des optischen Sensors 34 werden als Eingabedaten in den 
Zentralrechner 44 eingegeben. Dieser reagiert auf diese Ein- 
gabedaten durch Anweisungen an eine Motorsteuerung 46, 
den Motor 38 so anzutreiben, dafi die Bahn 12 um einen aus- 
reichenden Abschnitt nach vome bewegt wird. um die ge- 
wiinschte Lage der Indexmarken 32" in bezug auf den quer 
angeordneten Trenn- und SchweiBstab 30 zu schaffen. Eine 
CPU 48 weist ein einsteilbares Zahlwerk 44a auf. welches 
die von dem Signalgeber 42 erzeugten Impulse zahlt. 

Nach einem anderen Aspekt der Erfindung arbeitet das 
Steuersystem 36 so, daB es den tatsachlichen Abstand zwi- 
schen einer vorgegebenen Anzahl aufeinanderfolgender In- 
dexmarken 32'. 32" erfafit. In dem Fall, daB die tatsachlichen 
Abstiinde dahin tendieren, von den Soll-Abstiinden abzu- 
weichen, andert das Steuersystem 36 die Nominal-Abstiinde 
so. daB sie im wesentlichen gleich dem Durchschnitt der tat- 
sachlichen erfaBten Abstande sind. Auf diese Weise stellt 
das Steuersystem 36 sicher, daB die Indexmarken 32. 32', 
32" weiterhin innerhalb des Kennungs-Tensters" erschei- 
nen. selbst wenn die tatsachlichen Abstande zwischen den 
Indexmarken zu Abweichungen von den Nominal- Vbrschu- 
ben tendieren. 

Weil zusatzlich Aufdrucke 17 zwischen aufeinanderfol- 
genden Indexmarken 32', 32" auftreten konnen, ist das di- 
"rekte Erfassen der Abstande zwischen den Indexmarken un- 
praktisch; deshalb werden die tatsachlichen Abstande zwi- 
schen aufeinanderfolgenden Indexmarken nach dem in Fig. 
4 illustrierten Schema bestimmi. In Fig. 4 stellen die durch- 
gezogenen Linien die Lagen des opuschen Sensors und ei- 
ner Indexmarke 32' wahrend eines Beutel-Herstellvorgan- 
ges dar. wahrend die gestrichelien Linien die jeweilige Lage 
des optischen Sensors 34* und einer Indexmarke 32" wah- 
rend des unmittelbar vorhergehenden Beutel-Herstellvor- 
ganges darstellen. X kennzeichnet die Strecke. um welche 
der Vorderrand der Indexmarke 32' sich uber den opuschen 
Sensor 34 hinaus wahrend des laufenden Beutel-Herstell.- 
vorganges bewegt. wahrend Y die Strecke kennzeichnet. um 
welche der Vorderrand der vorhergehenden Indexmarke 32" 
uber den Sensor 34 wahrend des unmittelbar vorangehenden 
Beutel-Kerstellvorganges hinausgegangen ist. Die Sirecken 
bzw. Abstande X und Y werden jeweils durch Zahlen der 
Impulse bestimim, die von dem Signalgeber zwischen dem 
Zeitpunkt. zu dem der Vorderrand der Indexmarke 32' bzw. 
32" wahrgenommen wurde, und dem Zeitpunkt erzeugt wer- 
den, zu dem die Bahn 12 fur den Trenn- und Verse hweiBvor- 
gang angehalten wurde. Die verbleibende Strecke. d. h. die 
berechnete Vorschubliinge DL ist die gesamte Strecke. um 
welche die Bahn 12 fur den Beutel-Herstellvorgang vor- 
warts gefordert wurde. In der gezeigten Ausfuhrungsform 
wurde DL fiir die aktuellen Herstellbedingungen berechnet 
und entspricht der nominalen Lange (Vorschub), zu- oder 
abzuglich der Abweichung, die wahrend des vorhergehen- 
den Hersiellvorganges gemessen wurde, zuziiglich einer 
halben "Fenster"-Breite. Es sei hervorgehoben, daB bei an- 
deren Ausfuhrungsfomien die Lange DL anders berechnet 
werden kann. Sobald diese GrbBen bekannt sind. ist der tat- 
sachliche Abstand oder die Aufdruckfolgestrecke (PR) zwi- 
schen aufeinanderfolgenden Indexmarken 32'. 32" durch 
folyende Beziehunc neseben: 
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PR = DL*Y-X. 

Auf diese Weise kann cier taisachliche Abstand oder 
Raum zwischen den Indexmarken 32', 32" bestimrnt wer- 
den. selbst wenn der opusche Sensor 34 uber den GroBteil 
der Strecke, um die die Bahn 12 zwischen den Beutel-Her- 
steilzyklen beforderr wird. inaktiv ist. Die so berechneie 
Aufdruckfolgestrecke-PR bestimrnt die Zuglange bzw. den 
Vorschub fiir den nachsten Beutel-Herstellzyklus. 

Das Steuersystem 36 ist iD Fig. 5 detaillierter dargesteilL 
Dabei umfaBt der Zentralrechner 44 eine zentrale Rechner- 
einheit (CPU) 48, die Daien vom Steuerpult 22, vom opti- 
schen Sensor 34 und vom Signalgeber 42 erhalt. Ebenfalls 
gehdren dazu eio erster Speicher 50 zura Speicbern der ak- 
tuellen Strecke X. ein zweiter Speicher 52 zum Speichem 
der vorhergehenden Strecke Y und ein Zugliingen-Speicher 
54 zum Speichem der Nominal- Vorschubsirecke : die an- 
fanglich in das Steuerpult 22 eingegeben ist. Eine Berech- 
nuDgseinrichtung 56 : die Teil eines geeignet programmier- 
ten Rechnersystems auf Mikroprozessorbasis sein kann. ist 
zur Berechnung der Aufdruckfolgestrecke nach der oben ge- 
nannten Formel vorgesehen. ein Speicher 50 dient dem 
Speicbern einer Vielzahl aufeinanderfolgender Aufdruck- 
folgestrecken, die auf diese Weise berechnet wurden. Bei 
dem gezeigten Ausftihrungsbeispiel ist der Speicher 50 kon- 
figuriert zur Speicherung von zehn solcher Aufdruckfolge- 
strecken PR t bis PR l0 , wobei selbstverstiindlich eine gro- 
fiere oder kleinere Anzahl gewahlt werden kann. Vbm Spei- 
cher 50 werden die S tree ken PRj bis PR l0 zu einer zweiten 
Berechnungseinrichtung 60 gegeben, welche aus dem 
Durchschnitt der Strecken PRi bis PR^ eine Nominal- Vor- 
schub- bzw. Zuglange berechnet. Sobalddie neue Vbrschub- 
lange auf diese Weise berechnet wurde, wird sie in den Zug- 
liingen-Speicher 54 und von don in die CPU 48 und die Be- 
rechnungseinrichtung 56 eingegeben. Zusiitzlich zeigt die 
CPU 48 z. B. auf einer Kathodenstrahlrohre 62 die Nomi- 
nal- Vorschubliinge an dem Steuerpult 22 an. um der Bedie- 
nungsperson anzuzeigen. daB die Nominal- Vorschubliinge 
uutomatisch geiinden wurde. 

Das Steuersystem 36 wird vorzugs weise angewendeu 
wenn eine Sehaltung auf Mikroprozessorbasis in Verbin- 
riung mil geeigneter Programmierung verfugbar ist. Ein 
mogliches Programm ist im FluGdiagramm in Fig. 6 darge- 
sielli. wobei das Steuersystem 36 nach Erhalt der Anwei- 
sung zum Start des Vorgangs zuniichst die Nominal-Vor- 
schubiiinge iiest und speichen. die von der Bedienungsper- 
son in das Steuerpult 22 eingegeben war. Danach wartet das 
Steuersystem auf ein "GO"-Signal von der CPU 48. Bei Ein- 
gang des "GCT-Signals startet der Servomotor 38. Das Steu- 
ersystem iiberwacht die Fortbewegung der Bahn 12 durch 
Ziihlen der Impulse vom Signalgeber 42 bis zu der Feststel- 
!ung. daB die Bahn 12 innerhalb eines bestirnmten Abstan- 
des (in diesem Beispiel 12.7 nun) von der jeweils berechne- 
len Vorschubliinge gefordert wurde. Danach wird der opti- 
sche Sensor 34 aktivien und zusammen mit dem Servomo- 
tor 38 iiberwacht, bis entweder die Vorderkante der Index- 
marke 32 von dem Sensor 34 erfaBt wird oder der Servomo- 
tor 38 anhiili. Wenn eines der beiden Ereignisse einiritu wird 
das Ziihlwerk44a auf Null gesiellt und der Status des Servo- 
motors 38 bestimiiU. Es sei hervorgehoben. daB die spczifi- 
zierte Strecke die Breite des Kennungs-Tensters" einstellt. 

Falls keine Indexmarke 32, 32* , 32" von dem optischen 
Sensor 34 wahrend des Kennungs-Tensters" erfaBt wird. 
wird Rl im wesentlichen Null scin. Wenn Rl im wesentli- 
chen Null ist (kleiner als 0.75 mm im dargestellten Bei- 
spiel). erhoht das Sieuersystcm 36 die nachste Vorschub- 
liinge um eincn vorgegebenen Betrag (im gewahlten Bei- 



spiel 3.S mm), und das System geht in den Leeriauf um das 
Signal "GO" abzuwarten. Somit ist erkennbar. daB auf diese 
Weise jede nachfolgende \forschublange der Bahn 12 der 
Aufdrackfolgestrecke zuziiglich 3 : Smm entsprechen und 

5 eine Indexmarke 32 gegebenenfalls in dem Kennungs-Ten- 
sier" erscheinen wird. 

Wenn eine Indexmarke 32 im Kennungs-'Tenster" er- 
scheinu wird Rl ungleicb Null sein. Wenn die Bahn 12 und 
der Aufdruck 17 in exakter Ausrichtung in bezug auf den 

10 quer angeordneten Trenn- und SchweiBstab 30 ist. sollte die 
Vorderkante der Indexmarke 32 im wesentlichen mittig zwi- 
schen den Randern des Kennungs-Tensters" erscheinen. Im 
dargestellten Beispiel wird eine solche exakte Ausrichtung 
angezeigt, wenn Rl einen Wert von im wesentlichen 

15 6,3 mm oder die Halfte der Breite des Kennungs-Tensters" 
hat. Entsprechend wird bei Wenen von Rl zwischen 5 und 
7,5 mm eine akzeptable Ausrichtung angezeigt. In diesem 
Fall wird ein Paar zusiiczlicher variabler Konstanten R2 und 
R3 gleich Null gesetzi. und die nachste Vorschubliinge ist 

20 gleich der nominalen. abzuglich des aktuelien Wertes Rl 
und zuziiglich der halben Breite des Kennungs-Tensters" 
(6,3 mm im .gezeigten Beispiel). Durch die Berechnung der 
nachsten Vorschub- bzw. Zuglange auf diese Weise wird die 
Kompensation in beiden Richtungen automausch fiir die 

25 kleine Strecke gemachL um die Rl von der Strecke ab- 
weicht, die einer perfekten Ausrichtung (6,3 mm im angege- 
benen Beispiel) entspricht. 

Fiir den Fall, daB Rl nichi in den gewiinschten Bereich 
fallu (d. h. Rl ist im angegebenen Beispiel kleiner als 5 mm 

30 cder groSer als 7,5 mm), wird die variable Konstante R3 um 
die Aufdruckfolgestrecke PR vergroBert. welche in der in 
Fig.- 4 dargestellten Weise berechnet wurde. und die variable 
Konstante R2 wird um 1 angehoben. R2 hat daher die Auf- 
gabe anzuzeigen. wie oft eine Indexmarke innerhalb des 

35 Kennungs-Tensters". aber nicht innerhalb des gewiinschten 
Bereiches um die Mitte des Kennungs-Tensters" gelegen 
hat. 

Danach wird R2 mil einer vorgewiihlten Konstante vergli- 
chen. welche die Anzahl der nacheinander folgenden Zeiten 

40 darstellt. in denen Rl nicht innerhalb des gewiinschten Be-' 
reiches um den Mittelpunkt fallt. Im ausgefuhrten Beispiel 
konnen zehn solche Ereignisse eintreten. bevor das System 
reagiert. um die Nominal-Vbrschub- bzw. Zuglange zu iin- 
dern oder zu aktualisieren. Solange R2 kleiner bleibt als die 

-45 vorgewiihlte Konstante. wird die nachste oder bereehnete 
Vorschub- bzw. Zugliinge DL gleich der Nominal- Vorschub- 
liinge. abzuglich Rl und zuziiglich 6,3 mm gesetzt. Fiir die- 
sen Zyklus werden R2 und R3 jedoch nicht gleich Null ge- 
setzt, und die Wene werden vorgehalten, wenn das Steucr- 

50 system den Beginn des nachsten Beutelherstellzyklus ab- 
wartet. 

Falls zwischen dem latsiiehlichen Abstand zwischen den 
Indexmarken und der Nominal- Vorschub- bzw. Zuglange 
eine Abweichung besteht. wird die variable Konstante R2 

55 gegebenenfalls der vorgewiihlten Konstante gleich werden 
(im Ausfuhrungsbeispiel 10). Gleichzeitig wird die variable 
Konstante R3 im wesentlichen gleich der Gesamtsumme der 
latsiiehlichen Abstiinde zwischen den Indexmarken iiber die 
vorhergehenden zehn aufeinander folgenden Bemel-Her- 

60 stellzyklen scin. In diesem Fall berechnet das Steuersystem 
36 den durchschniuliehen latsiiehlichen Abstand zwischen 
aufeinander folgenden Indexmarke (32', 32") und andert die 
Nominal- Vorschubliinge auf die berechneten Durchschnitts- 
werte. Danach werden die variablen Konstanten R2 und R3 

65 gleich Null gesetzt und das System wiederholt, um den Be- 
ginn des niichstcn Beutel-Herstellzyklus abzuwarten. 

Es sei bemerkl. daB nur solche taisiichlichen Abstiinde bei 
der Berechnung der durchschniuliehen Aufdruckfotge- 
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sirecke berucksichugt werden. die dann restgestellt werden. 
wenn ein& Indexmarke innerhalb des Kennungs-'Tensters" 
falli. Eine Indexmarke kann beispielsweise auBerhalb des 
Kennungs-'Tensters" als Ergebnis nichi-exakter Synchroni- 
sation der Bahn 12 in bezug auf die Beutelhersiellmaschine 5 

15 erscheinen, wobei dieses Nicht-Erscheinen wahrscheinli- 
cher ist ais ein Erscheinen im Fenster infolge einer aktuellen 
Anderung des Abstandes zwischen den Indexmarken. Als 
Folge des Nicht-Erscheinens einer Indexmarke innerhalb 
des "Fensters" infolge einer Asynchronisadon setzt das 10 
Steuersystem 36 R2 und R3 gleich Null, wobei es die fol- 
gence Zahlung auslost und das System veranlaBu aufs Neue 
nach zehn nacheinanderfolgenden Beutein zu suchen, die 
auBerhalb des Mittelpunktbereiches iiegen. Demzufolge 
werden solche Fehler, durch welche die Indexmarken vollig !5 
auBerhalb des Kennungs-"Fensters" gesetzt werden konnen, 
nicht bei der Berechnung der tatsachlichen durchscbnittli- 
chen Aufdruckfolgestrecken berucksichugt. Es isi erkenn- 
bar, da6 jeder Beutel, der in den Mittenbereich des Fensters 
fallt. R2 und R3 ebenso auf Null setzen wird wie dies oben 20 
beschrieben ist Auf diese An und Weise reagiert das Steu- 
ersystem auf graduelle Anderungen des Abstandes der In- 
dexmarken eher als auf plotzliche und abrupte Anderungen. 

Das oben erlauterte Steuersystem korrigiert automatisch 
Abweichungen der tatsachlichen Lage von Indexmarken ei- 25 
ner Bahn, die fur die Herstellung von Kunststoffbeuteln ver- 
wendet wird. Entsprechend reduziert das Steuersystem 
Uberwachungs- und Eingrirfsfunktionen der Bedienungs- 
person und gewahrleistet die Herstellung hochqualifizierter 
Produkte durch Einhaltung einer gewilnschten Ausrichtung 'JO 
und Position des Aufdruckes auf den fenigen Beutein. 

Es lassen sich bei dem erliiuterten Ausfuhrungsbeispie! 
Anderungen und Modifikadonen durchfiihren, ohne sich da- 
bei voni Kem der Ertindung zu entfemen. 

35 

Bezugszeichenliste 

10 System zum automadschen Hersiellen von Kunststoff- 
beuteln 

12 Bahn aus Kunststoff 
14 Vorratsrolle 

16 Druckmechanik 

17 Aufdruck 

18 Beuielhersrellmaschine 

19 Maschine zum Durchtrennen und VerschwciBen 45 

20 Stapelmechanik- 
22 Steuerpult 

24 ZufuhrroUen 
26 Leitroilen 

28 Zugrollen >o 
30 Trenn- und SchweiBstab 
32, 32'. 32" Indexmarke 
34, 34' optischer Sensor 
36 Steuersystem 

38 Servomotor 55 
40 Riemen 
42 Signalgeber 
44 Zentralrechner 
44a Zahlwerk 

46 Motorsteueruns 60 
48 CPU 

50 erstcr Speicher 
52 zweiter Speicher 
54 Zuglange-Speicher 

56 Bercchnungseinrichtung fur Aufdruckfolgcstrecke 65 
58 Berechnungseinrichtung 

60 Berechnungseinrichtung fur Nominal-Zuglange 
62 Kalhode;isirahlrdhre (CRT) 
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Patentanspriiche 



1. Verfahren zum Steuem des Betriebs einer Kunst- 
stofFoeuiel-Hersiellmaschine. bei welcher eine Kunst- 
stoffbahn (12) mil in regelmaBigen Abstanden aufge- 
druckten Indexmarken (32. 32', 32") um eine vorge- 
wahlte Vorschub- oder Zuglange (DL) gefordert und 
danach angehaJten wird, um die Kunststoffbahn (12) 
quer zur Forderrichtung zu trennen und thermisch zu 
verschlieBen, um einen Kunststoffbeutel herzustellen, 
wobei ein Sensor (34) das Passieren einer Indexmarke 
(32*) erfaBt, ein Signalgeber (42) Impulse zum Bestim- 
men der relativen Position der Indexmarke (320 liefen 
und eine Berechnungseinrichtung (56, 58, 60) die Posi- 
uon der Indexmarke (32') bestimmt, dadurch gekenn- 
zeicbnet. daB 

der Sensor (34) die Indexmarke (32') an einem festge- 
legten Bezugspunkt erfaBt, 

der Signalgeber (42) Daten zur Besiimmung des Ab- 
standes (X) zwischen der Indexmarke (32") und dem 
Bezugspunkt liefert, wenn die Kunststoffbahn (12) 
zum Trennen und VerschlieBen angehaJten wird, 
die Berechnungseinrichtung (56, 58) den Ist-Abstand 
(PR) zwischen benachbarten Indexmarken (32 1 , 32") 
und den durchschnitiuchen Ist-Abstand zwischen den 
Indexmarken (32\ 32") iiber eine vorgewahlte Anzahl 
aufeinanderfolgender Indexmarken (32, 32', 32") er- 
rechnet, und die Berechnungseinrichtung (60) eine an- 
. schlieBend vorgewahlte Vorschub- bzw. Zuglange 
(DL) im wesentlichen dem durchschnittlichen Ist-Ab- 
stand zwischen den Indexmarken (32', 32") zum Besei- 
ugen einer Abweichung zwischen dem Ist-Abstand und 
der Zuglange gleichsetzt 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeich- 
net, daB mittels der Berechnungseinrichtung (56) zur 
Berechnung der Zuglange (DL) die Zuglange (DL) im 
wesentlichen gleich einem Durchschnitt des bestiinm- 
ten tatsachlichen Abstands plus oder minus einer ge- 
messenen FehlergroBe, die wahrend eines vorhergc- 
henden Zugs besdmmt wird, plus der halben Lange ei- 
nes Kennungs- "Fensters" eingestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung zum Bestimmen des tat- 
sachlichen Abstandes zwischen benachbarten Index- 
marken (32'. 32") diesen Abstand nach der Forme I 

FR = DL + Y-X 
berechnet, wobei 

PR der tatsachliche Abstand zwischen aufeinandericl- 
genden Indexmarken (32', 32") ist. 
DL die vorgewahlte Vorschublange ist, 
Y der Abstand zwischen einer Indexmarke (32") und 
der festgelegten Referenzstelle der Kunststoffbahn (12) 
ist. wenn die Kunststoffbahn (12) zum Durchtrennen 
und VerschweiBen angchalten wird, und 
X der Abstand zwischen der nachfolgenden Index- 
marke (32') und der festgelegten Referenzstelle wah- 
rend des laufenden Beutelherstellvorganges ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
nei. daB die vorgewiihlLe Vorschub- oder Zuglange 
(DL) nur dann verandert wird, wenn der tatsachlichen 
Abstand zwischen benachbarten Indexmarken (32', 
32") von der vorgewiihlte n Vorschublange (DL) um ei- 
nen vorgewahlten Abstand abweicht. 

5. Beutelhersiellmaschine (18) zur Herstellung von 
Beutein aus einer schrittweise vorriickenden Kunst- 
stoffbahn (12). wobei die Maschine aufweist: 

eine Anordnung mil imerminierend betriebenen Zu- 
grollen (28), welche durch eine Welle angetricben sind. 
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um die Kunststoffbahn (12), auf welche in regelmaBi- 
gem Abstand eine Reihe von Indexmarken (32. 32'. 
32") sedruckt sind. um eine vorgewahhe Vcrschub- 
liinge zu fdrdern, einen opuscnen Sensor (34) zum Er- 
fasseD von Indexmarken auf der Kunststoffbabn (12). 5 
einen Signalgeber (42) zur Bestimmung der Bewegung 
der Welle ; und einen Zentralrechner (44. 4S) zum Ver- 
arbeiten von Signalen von dem opiischen Sensor, 
dadurch gekennzeichnet. daB 

eine Berechnungseinrichtung (56. 60) zur Einstellung io 
der vorgewahlten nominalen Vorschub- bzw. Zuglange 
(DL) fur anschlieSend folgende Beutel, die im wesent- 
lichen gleich dem bestimmten Isi-Abstand isu plus 
oder minus einer gemessenen Langen-FeblergroBe, die 
wahrend des vorigen Zuges besummt wurde, plus der 15 
halben Lange eines Kennungs-Tensters" vorgesehen 
ist. 

6. Beutelherstellmaschine (18) nach Anspruch 5. ge- 
kennzeichnet durch eine Bnrichtung (34. 42) zum Er- 
fassen von Absianden. mit welcher eine Abweich- 20 
sirecke (Y) fesistellbar ist. um welche eine erfaBte fn- 
dexmarke (32") uber die festgelegte ReferenzstelJe hin- 
aus bewegt wurde. wenn die Kunststoffbahn (12) um 
die vorgewahhe Vorschubiange (DL) gefordert isu ei- 
nen ersten Speicher (50) zum Speichem der Abweich- 25 
strecke (Y), einen zweiten Speicher (52) zum Spei- 
chem der nachstfolgenden erfaBten Abweichsirecke 
(X). eine erste Berechnungseinrichtung (56) zur Be- 
rechnung der Aufdruckfolgestrecke (PR) zwischen 
aufeinanderfolgenden Indexmarken (32. 32', 32") nach 30 
der ronnel: 

PR = DL + Y-X. 

wobei DL die vorgewahhe Vorschublange ist, 
eine zweite Berechnungseinrichtung (60) zum Berech- 
nen des Dure hschni its wertes einer vorgegebenen An- 35 
zahl aufeinanderfolgender Aufdruckrolgestrecken 
(PR), die von der ersten Berechnungseinrichtung (56) 
berechnet ist. 

eine Steuereinrichtung, welche die vorgewahhe Vor- 
schublange (DL) riickstelh, so daB sie im wesentlichen 40 
gleich der dure hschni ttlic hen von der zweiten Berech- 
nungseinrichtung (60) bereehneien Aufdruckiblge- 
strecke (PR) ist.^ 

7. Beutelherstellmaschine nach Anspruch 6. dadurch 
gekcnnzeiehneu daB die Anordnung von Zugrollen -15 
(2S) einen Vioior (3S) aufweist. und daB die Einrich- 
tung (34, 42) zum Erfassen des Abstandes einen Si- 
gnalgeber (42) einschlieBu welcher mil dem Motor 
(38) gekoppelt ist und ein die Drehung des Motors (38) 
anzeigendes Signal erzeugt. 50 
S. Beutelherstellmaschine (18) nach Anspruch 6 oder 

7. dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (34, 
42) zum Erfassen des Abstandes, der erste und der 
zweite Speicher (50. 52), die erste und die zweite Be- 
rechnungseinrichtung (56, 60) und ein Steuersystem 55 
(36) einen elektronischen Steuerschalikreis (44) auf 
Mikroprozessorbasis umfassen. 
9. Beutelherstellmaschine (18) nach einem der An- 
spriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnei, daB des wei- 
teren eine Anzeigeeinrichtung (62) vorgesehen ist. urn 60 
einem Bcdiencr anzuzeigen, daB die vorgewahhe no- 
minate Vorschublange (DL) geanden wurde. 
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